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Suddeutsche Kuhlerfabrik Julius Fr. Behr in Stuttgart-Feuerbach 
Verfahren zur Herstellung von nahtlosen, ftachen Kiihler-Rippenrohren 

Patenticrt im Deulschcn Reich von. I. N'ovcniber 1939 an 
PaU-ntmeihmg brkanmgcmacht am n.Marz 1943 

CemaB §2 Abs. ■ <kr Vcrordming vom _'<;■. j uii 1940 ist die lirkhirunj: ;.bgcgvbui woolen, 
daB sich dcr Schufz auf das Protektorat Bohmoti und Malimi eTSlreskcn soil 



- Ri- 



ll ache 



fur Kiihler herzustellcn, hei cicnen die Rip- 
pen aus einem Stuck mit dem eigcntiiclien 
Rohr bestehen und somit sowohl fur die An- 1 
bringung der Rippen auf den Rohrcn aSs auch , 
fur die Herstellung der Rohre selbst jede I 
Lot- oder SchweiBverbindung. oder andcre, j 
dem Ersatz soicher Vcrhindungen dienende 
besondereVerbindungsweisen vermieden sind, j 
Wahrend man bisher die KuMrippen aus | 



CMlCV: 



Kiiltlr. 



•jdet 



dickwandigenRohren herstcllen konnte, deren 
15 grofie Wandstarke durch entsprechende Be- 
arbeitung die eigentliche Rohrwandung und 
die daran sich anschliefienden Kuhirippen er- 
gebers tmiBte, ist es gemaB der Erfindung ge- 
haigen, von nicht gegossenen, vorzugsweisc 
20 gezogenen, von Anfang an sehr diinnwahdi- 



uszugehei 
Bezichu 



auszunutzen und die Sicherhcit zu haben, daB 
beim fertigen nahtlosen Kiihler-Rippenrohr 
die Rolirwaiidung selbst an alien S teller) 25 
gleichmaBig diinn und doch dicht ist. 

S i L ■-;.,>;-; ( I ^ hit ( ] U 

iiir Kiililer von Brennkraftmaschinen aus je 
zwei Blechstreifen herzustellen, die durch 
entsprechende Faltung mit senkrecht zur ur- 30 
spriinglichen Blechebene in geeignetem Ab- 
stand voneinander stehenden Rippen und 
irgendwie mit eincr Langsmulde versehen 
waren und dann paarweise. miteinander der- 
art verbunden wurden, daB die beiderseitigen 35 
Midden nach der Vereinigung der Blechstrei- 
fen eirien Kuhhvasserkar.a! bildetem Bei die- 
ser bekannten Hersbellungsweise sind zwar 
mit Erfolg die Schwierigkeiten des 



forderlichen Auflotens"- oder AufschweiSens 



40 
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<lcr Kithl rippen 
vermieden wore 
nocli die in do 
vcrlaufendcn V 
talis wicclcr Lb 
erfordertcn, alsi 
dors bei Kiililon 
koiteu machte, t 
K iiblcr-R ippenr 
denial! vorlic 
hmgen. dioe 



..IM 



igsslellen, die cben- 
v Sehwoifiung o. dgl. 
•handiung. die besnn- 



',riindnng isi cs ge- 
l\-ii(lon Yerbindungs- 



tretcn miissc 
gdegt, wic 
Bei dii'sci 



die StoRstellon 
Fig. 6 so, dal'.l 



ohr 



gefaiteten Ki.ihlrippcii, die somii aiis eiiiem 

15 Snick mil der Rohrwandung bestchen uikI 
! n'stmogiichcn Warmeiibergang gestation. 

Im v cscnt ichc 1 > 1 ' i i iin n n i 
tlali die Kuhlrippcn dadurch gebildet werden, 
dafi die WcJlen von WeJlrohrcn an sich bc- 

20 kannter Art, z. 15. sogcnanntcn Ausdchnungs- 
rohren, Menibrankapscin o.dgl. in axialerRich- 
tung zu Rippen zusanimcngednickt weuien. 

Mchrcre Ausfitiirungsbeispiele sind in der 
Zcichnung dargestcllt. 

?-5 Fig. I zcigt cin Stuck ciues scheidenformi ■ 
gen Kiihlrohrts, da- < >. 
gestebt ist, in schaubildlicher Darstdlung. 

Fig. 2 bis 6 zcigen in Radiaischnittcn moli- 
rerc Herstelluugsphascn. 

30 F.ig, 7 zeigt ein fur das Flachdruc.ken vor- 
berci teres Kuhlerrohr im Ouerscbni! i. 

Fig. 8 zeigt dasselbe 'Kuhlerrohr flacli- 
godruckt im Querschnitt. 

Fig, 9 zeigt em Kuhlerrohr von jiicht kreis- 

35 formigem Qua schnitt, das zitnachst nut mit 
Faiten cntlang scinem limfang verschen ist. 
wobei diese Faiten jedocb ,noch nicbt zu Rip- 
pen zusammenged ri'tckt bzw. auf die Rohr- 
wand flach niedergedrikkt sind, ebenfalls im 

4° Quersclinitt. 

'"Fig. ro zcigt in Ansicht auf die Plachseite 
der Kiihlerscheide das in Fig. 8 dargestellte. 
Kuhlerrohr, jcdocli in kleinerem MaBstab. 
i'ig. 11 zcigt in cbcnsoleher Darstellung ein 

45 Kuhler.rohr, bei dem die Rippen nicht waage- 
redit, sondern geneigt vcrlaufen. 

Bei dem Ausfithrungsbeispicl nach Fig. 2 
bis 4 wird von einem nahtioscn, dunnwandi- 
gen Rohr a ausgegangen, das zunachst in 

5° irgendeiner Vv'eise, z. B. durch Driicken odcr 
dure!) h\<ii,J >■> Pressung it; gc^i , 
Form, mit Pake;; b verschen worden ist, Diese 
Faiten werden sodann in die aus Fig. 3 er~ 
sich ti idie Four, gebracht, indem die Wurzcln 

55 der Faiten bei h gegeneinandcrgedriickt 
werden. 

Hierauf werden diese Falter, durch entspre- 
cbendes Zusarntnendrucken gemaS Fig. 4 zu 
Kiihlrippen c gestaltet, an denjenigen SteHen 
Co jedocb, an dencn beim Fiadsdrikkei: des Rohrs 
• zu eincr Schetdc scbarfe Krutnmungen auf- 



uf die Roh r wand llach 1 
Mg. S mit e bezeichncl. 
xiedericgen der Falter 



ussehen 
iariresiel 
Inn ken 



aeii einer mid der- 
1, wic mit i bezeich- 
• Rohr. welches so 
g. 7 im Ouersehniti 
durdi Zusauunen- 

b' 1 , . c'i"< nn 



lis gmGcrcm MaBslak bei der die Rippen c 
entsprechend Fig. 4 aufgerichtct und an den 
Biegungsstellen die Faiten bei / elicit t auf die 
Rohrwand umgclegt sind. 

Bemerkcnswcrt und vortcilhaft ist, dafi 
beim Driicken der Faiten oder bei hydrau- 
formung der Rohrwandung a zu 



den Fa 
Faiten 



iclcc i 



dci 



drd 



\ ts vermieden, daB die Rippen c and die 11111- 
j gclegten Fallen c bzw. i umsotigerweisc dop- 
; poke Wandstarke haben. 
I Dam it beim Flachdrucken des Rohrs die 
! zwei zwiscben den nicdergcdriickten Faiten c 
\ bzw. / liegendeu halbkrcisformig gekrummten 
j Mantelteile nicbt in mierwiinscliter Weise fal- 
i tig werden, konnen audi an den Scheitelstel- 
j len k dieser Mantelteile die Faiten a nieder- 
I gedriickt werden, wic in Fig. 7 durch stricb- 
punktieric Linien angedeutet. Xoch besscr 
j gel it man aber von Roliren von kreisformigem 
j Querschnitt, sondern von Rohrcn mit iang- 
i liehem Querschnitt cntsprechend Fig. 9 aus. 
I Hierbei bietet das Flachdriicken in die Gestalt 1 
■iteren Scbwierigkeiten 



idide> 



1 die Faiten b 



. Rippen r 



j Fs ist nicbt notwendig, daB die Faiten a 
j und spaterhin die. Rippen c senkrecht zur 
I Langsrichtung des Rohrs oder der Scheide 
j liegen und je in sicli geschlossen sind, vicl- 
| mehr konnten die Faiten b auch sehrauben- »sc 
\ linienformig angeordnet sein, etwa nach Art 
eines Kordelgewindes. Dann liegen an der 
fertigen Kiihlerscheide die Rippen c gemafi 
Rig m schrag attsteigend und man kann be.irn 
Zusammenbau des Kiihlers die Rohrscheiden 115 
so zueinander stellen, daB die sdtragen Rip- 
pen der einen Rohrwand zur Rohrwand der 
benachbarten Kiihlerscheiden schrag stehen 
bzw. sich iiberschneiden. Dadurch wird die 
Riihhvirkung wesentlich erhoht. 120 

Natiirlich sind auch die im Hauptpatent 
crwahnten b< xA&rtn MaSna n zm 
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Kulilcrseheulcn Hcgenden Biechcn und von 
ziisatzlichcr Wcllung dcr Kiihlrippen. 

PatentansprOche : 

J. Yertaiireu zur Hcrstcilung von naht- 
Joscn. tiachcn Kiihicr- Uippcnrohrcn, bei 
dencn die Rippcn aus cincm Stuck mit den 
Roliren hcsU'hei!, dadmrli gclcemizcichiici. 
da!.i vdii Wellrnhrai vott kreisfonrugem 
Ouer.schnitt ausgegangen wird, die Wcllcn 
zu flachcu Rippcn zusammcngedi 



■deiv, 



ich a 



ndei 
die Rolu-t 



:dlei 



seine stltrkstc Kritmirtung an den Stcllen 
erhair, wo die Rippcn fiach auf dcr Rohr- 

2. Verfaliren nach Ansprudi t, dadurch 
gckcnnzcichnct, dafi von cincm Wclirohr 
ausgegangen wird mit zwei im wescnt- 
lichcu cbenen Flaehseitcn und dazwisclicn- 
licgciulcnt v l)CTgaiigskriiiniiHingf!M'l''ig.9). 
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Notice: This translation is produced by an automated process; it is intended only to make the technical content of the original document 
sufficiently clear in the target language. This service is not a replacement for professional translation services. The esp@cenet® Terms and 
Conditions of use are also applicable to the use of the translation tool and the results derived therefrom. 

Method to < RTI I D= " 0001,0001 " > Herstellung< /RTI> from smooth, flat < RTI ID= " 0001,0002 " > Radiator Rippenrohren< /RTI> 
The invention is the basis the object, thin walled, smooth, to manufacture flat gilled pipes for radiators with those the Rip pen from a piece 
with the actual tube exists and thus both for to bringing the fins on the tubes and for the production of the tubes themselves everyone < 
RTI ID= " 0001,0003 " > solder < /RTI> or < RTI I D= " 0001,0004 " > Schweissverbindung< /RTI> or others, which replacement of such 
connections serving peculiar connecting ways are avoided. 

During one so far the cooling fins from a piece with smooth condenser tubes only either by pouring or on the basis of < RTI I D= " 
0001 ,0005 " > dickwandigenRohren< /RTI> < RTI I D= " 0001,0006 " > herstellen< /RTI> could, whose large wall thickness by 
corresponding working the actual pipe wall and those on it subsequent cooling fins he had to give himself, it is according to the invention ge 
lungs, from not poured, preferably pulled, of. Beginning on very much dunnwandi towards tubes to go out, thus < RTI ID= " 0001 ,0007 " > 
work < /RTI> < RTI ID= " 0001 ,0008 " > stoff< /RTI> to use in every respect particularly favorable and have the security that with the 
finished smooth < RTI I D= " 0001 ,0009 " > Radiator Rippenrohr< /RTI> the pipe wall at all locations uniform thin and nevertheless dense 



One already suggested, gilled pipes for radiators of < RTI I D= " 0001,0010 " > Brennkraftmaschinen< /RTI> to make of ever two metal 
strips, which stood for fins from each other standing by corresponding folding with perpendicular to ur the sprunglichen sheet metal-planar 
in suitable off and somehow were provided with a longitudinal hollow and then in pairs the kind were interconnected that the mutual 
hollows fen to the combination of the Blechstrei one < RTI I D= " 0001 ,001 1 " > Kiihlwasserkanak /RTI> formed. With the more ser known 

< RTI ID= " 0001,0012 "> Herstellungsweise< /RTI> the difficulties otherwise it of the favorable are < with success; RTI I D= " 0001,0013 
" > Aufl6tens< /RTI> or < RTI ID= " 0001 ,0014 " > Aufschweissens< /RTI> the cooling fins avoided on the actual tubes. However still in 
the longitudinal direction of the tube the running remained < RTI ID= " 0002,0001 " > Joints, < /RTI> the planar if again < RTI ID= " 
0002,0002 " > Lotung< /RTI> or < RTI I D= " 0002,0003 " > Schweissung< /RTI> o. such, required, thus a treatment, beson ders the 
made keiten with radiators from light alloy difficult, and no smooth developed < RTI ID= " 0002,0004 " > Radiator Rippenrohr.< /RTI> 

In accordance with present invention it is ge lungs, this along running connection places completely to avoid and smooth condenser tubes 
or - separate to manufacture also at folded cooling fins, which < thus from a piece with; RTI ID= " 0002,0005 " > Rohrwandung< /RTI> 
exist and < RTI I D= " 0002,0006 " > bestm6glichen< /RTI> Heat transfer permit. 

< RTI ID= " 0002,0007 "> lin< /RTI> essential consists the invention of the fact that the cooling fins become formed by the fact that the 
shafts of < RTI ID= " 0002,0008 " > Wellroliren< /RTI> actual kannter type, z. B. so-called expansion pipes, < RTI I D= " 0002,0009 " > 
i@lembranl; apseln< /RTI> < RTI I D= " 0002,0010 " > o.dgl.< /RTI> in more axial smell tung to fins < RTI ID= " 0002,0011 " > 
zusammengedruckt< /RTI> become. 

Several embodiments are in the drawing shown. 

< RTI ID= " 0002,0012 " > Fig .< /RTI> < RTI I D= " 0002,0013 " > i< / RTI > shows < RTI ID= " 0002,0014 " > Stuck< /RTI> one < RTI 
ID= " 0002,0015 " > scheidenformi < /RTI> < RTI ID= " 0002,0016 " > gen< /RTI> Condenser tube, which is inventive provided ago, in 
look-pictorial representation. 

< RTI ID= " 0002,0017 " > Fig.< /RTI> 2 to 6 shows in < RTI ID= " 0002,0018 " > Radialschnitten< /RTI> meh rere manufacture phases. 

< RTI ID= " 0002,0019 " > Fig . < /RTI> 7 shows for photolithographies before prepared radiator pipe in the cross section. 

< RTI ID= " 0002,0020 " > Fig .< /RTI> 8 < RTI ID= " 0002,0021 " > zeigt< /RTI> the same radiator pipe flat pressed in the cross section. 

< RTI ID= " 0002,0022 " > Fig.< /RTI> g does not show a radiator pipe of circle formigem cross section, which is provided first only with 
folds along its periphery, < RTI ID= " 0002,0023 " > , wobek /RTI> these folds however yet to Rip do not pen squeezed together and/or. 
on the tube flat wound depressed is likewise < RTI ID= " 0002,0024 " > iin< /RTI> Cross section. 

< RTI ID= " 0002,0025 " > Fig.< /RTI> < RTI ID= " 0002,0026 " > io< /RTI> points to view to the flat side of the radiator sheath in < RTI 
ID= " 0002,0027 " > Fig.8< /RTI> represented radiator pipe, however in smaller ruler. 

< RTI ID= " 0002,0028 " > Fig.< /RTI> < RTI ID= " 0002,0029 " > z< /RTI> < RTI ID= " 0002,0030 " > i< /RTI> < RTI ID= " 0002,0031 
" > zeigt< /RTI> in identical representation a radiator pipe, with which the fins does not < RTI I D= " 0002,0032 " > Avaage < /RTI> < RTI 
ID= " 0002,0033 " > quite, < /RTI> separate inclined run. 

With the embodiment after < RTI ID= " 0002,0034 " > Fig.2< /RTI> to 4 by a smooth, dunnwandi g EN is < tube; RTI ID= " 0002,0035 " 
> a< /RTI> gone out, that first in any manner, z. B. by printing or through < RTI ID= " 0002,0036 " > hvdraulisclie< /RTI> < RTI ID= " 
0002,0037 " > Pressung< /RTI> in < RTI ID= " 0002,0038 " > geeigneter< /RTI> Form, with folds < RTI ID= " 0002,0039 " > b< /RTI> 
provided < RTI I D= " 0002,0040 " > - orden< /RTI> is. These folds - ground then in out < RTI ID= " 0002,0041 " > Fig.< /RTI> 3 it 
obvious form brought, by the roots of the folds bei< l> lt< l\> < RTI ID= " 0002,0042 " > gegeneinandergedruckt< /RTI> become. 

These folds are < on that by entspre chendes squeezing together in accordance with; RTI I D= " 0002,0043 " > Fig.< /RTI> < RTI ID= " 
0002,0044 " > q.< / RTI > to cooling fins C designed, at those locations however, at which with < RTI ID= " 0002,0045 " > 
Flachdrucken< /RTI> the tube to a sheath sharp < RTI ID= " 0002,0046 " > Krummungen< /RTI> up to step, on the tube wall flat down 
placed must, as < in; RTI ID= " 0002,0047 " > Fig.< /RTI> 5 with e referred. 

With this < RTI ID= " 0002,0048 " > Niederlegen< /RTI> the folds can either in accordance with < RTI ID= " 0002,0049 " > Fig.< /RTI> 5 
to be proceeded in such a way that the folds itself after both sides over < RTI ID= " 0002,0050 " > die'& It; /RTI> Joints < RTI ID= " 
0002,0051 " > 1a< /RTI> widen or, in accordance with < RTI ID= " 0002,0052 " > Fig.6< /RTI> so the fact that they all are put down 
after one and the same side as with i bezeich net. In such a way prepared tube, which may look in such a way, how < in ; RTI I D= " 
0002,0053 " > Fig.< /RTI> 7 in < RTI ID= " 0002,0054 " > Querschnitt< /RTI> < RTI ID= " 0002,0055 " > shown, < /RTI> < RTI ID= " 
0002,0056 " > Avird< /RTI> then through < RTI I D= " 0002,0057 " > together < /RTI> < RTI ID= " 0002,0058 " > , < /RTI> press to a 
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flat sheath deformed. < RTI ID= " 0002,0059 " > Fig. < /RTI> S shows a finished radiator sheath in the cross section and < RTI ID= " 
0002,0060 " > Fig.< /RTI> < RTI ID= " 0002,0061 " > i< /RTI> the same in the chart in larger ruler, with which the fins C corresponding 

< RTI ID= " 0002,0062 " > Fig. I< /RTI> erected and to that < RTI ID= " 0002,0063 " > Biegungsstellen< /RTI> the folds with < RTI ID= 
" 0002,0064 " > i< /RTI> dense on the tube wall are put down. 

Remarkable and favourable it is that with the printing of the folds or with hydrau more lischer < RTI ID= " 0002,0065 " > 
Verformung< /RTI> the pipe wall A to the folds b the pieces of sheet metal < RTI ID= " 0002,0066 " > iln< /RTI> Region of the folds 
becomes smaller than in not-deforms ten part of the tube A. In this way it is avoided that the fins C and around put Falten< l> e< l\> < 
RTI ID= " 0002,0067 " > bzw.< /RTI> < l> i< l\> < RTI ID= " 0002,0068 " > unnotigerweise< /RTI> dope furs wall thickness have. 

Thus with photolithographies of the tube the two between the depressed folds e < RTI ID= " 0002,0069 " > bzw.< /RTI> i lying 
semicircular arcuate covering hurry in unwanted manner fal tig, can also at the Scheitelstel len < RTI ID= " 0002,0070 " > k< /RTI> this 
covering hurry the folds < RTI ID= " 0002,0071 " > a< /RTI> down pressed become, as < in; RTI ID= " 0002,0072 " > Fig.< /RTI> < RTI 
ID= " 0002,0073 " > i< /RTI> through indicated painted dotted lines, better one goes to hole however from tubes from circular cross 
section, but of tubes with lengthen lichem cross section corresponding < RTI I D= " 0002,0074 " > Fig . < /RTI> g out. Here that offers to 
photolithographies into the form in accordance with < RTI ID= " 0002,0075 " > Fig . < /RTI> 8 no further difficulties more, after at the flat 
sides the folds < naturally before; RTI I D= " 0002,0076 " > b< /RTI> < RTI ID= " 0002,0077 " > ztt< /RTI> Fins C erected and at the 
narrow sides < RTI I D= " 0002,0078 " > down < /RTI> < RTI I D= " 0002,0079 " > gedruckt< /RTI> are. 

It is not < RTI I D= " 0002,0080 " > necessarily, < /RTI> that the folds A and the fins C lie late perpendicularly to the longitudinal direction 
of the tube or the sheath and ever in itself closed are, many more the folds could < RTI I D= " 0002,0081 " > b< /RTI> also < RTI ID= " 
0002,0082 " > screw < /RTI> < RTI ID= " 0002,0083 " > linienformig< /RTI> arranged its. for instance after type one < RTI ID= " 

0002.0084 " > Kordelgewindes.< /RTI> Then the fins are in accordance with C because of the finished radiator sheath < RTI ID= " 

0002.0085 " > Fig.< /RTI> < RTI I D= " 0002,0086 " > i< /RTI> < RTI ID= " 0002,0087 " > i< /RTI> diagonally rising, and one can place 
the tubing sheaths so to each other with the assembly of the radiator that the diagonal Rip pen the one < RTI I D= " 0002,0088 " > 
R6hrwand< /RTI> to the tube wall of the adjacent radiator sheaths stand diagonally and/or. overlap. Thus < RTI I D= " 0002,0089 " > 
tvird< /RTI> those < RTI ID= " 0002,0090 " > Kuhlwirkung< /RTI> essential increased. 

< RTI ID= " 0002,0091 " > Naturlich< /RTI> are also in the main patent < RTI I D= " 0002,0092 " > erwahnten< /RTI> peculiar < RTI 
ID= " 0002,0093 " > Massnahmen< /RTI> to the he < RTI I D= " 0003,0001 " > hohung< /RTI> the cooling efficiency more applicable, z. 

< RTI ID= " 0003,0002 " > B.< /RTI> the use of sheets lying between adjacent radiator sheaths and of additional < RTI ID= " 0003,0003 " 
> Wellung< /RTI> the cooling fins. 
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